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PT. Putra Multi Cipta Teknikindo merupakan perusahaan yang bergerak pada 
industri manufaktur yang terletak di Kabupaten Bantul, Yogyakarta. Perusahaan 
ini memproduksi kompor listrik batik hemat energi. Perusahaan ini memiliki 
permasalahan dalam keterlambatan penyelesaian produk dikarenakan adanya 
pemborosan yang terjadi pada perusahaan. Berdasarkan wawancara dengan 
pemilik perusahaan terdapat 8,3 hingga 12,5% produk yang cacat dari total 
produk yang diproduksi pada bulan Januari 2019. Hal tersebut menyebabkan 
adanya pengerjaan ulang pada produk (rework). Berdasarkan pengamatan di 
lapangan terdapat adanya aktivitas mencari bahan dan peralatan yang dilakukan 
oleh pekerja dikarenakan area kerja yang berantakan serta adanya barang atau 
peralatan yang diperlukan bercampur dengan barang lainnya, pekerja 
memerlukan waktu untuk mengambil bahan yang akan digunakan dikarenakan 
tempat penyimpanan bahan yang jauh dari area produksi, adanya pemindahan 
barang setengah jadi yang dilakukan secara manual dan berulang. Hal tersebut 
menyebabkan proses pembuatan kompor listrik batik menjadi lama. 
Penelitian ini dilakukan untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi di 
perusahaan dengan menggunakan Waste Relationship Matrix (WRM),  
menganalisis akar penyebab pemborosan yang terjadi pada perusahaan dengan 
menggunakan fishbone diagram. Setelah itu dilakukan implementasi solusi 
perbaikan pada perusahaan serta dilakukan evaluasi hasil perbaikan dengan 
membandingkan waktu baku pembuatan kompor listrik batik sebelum dan setelah 
perbaikan. 
Hasil identifikasi pemborosan didapatkan motion merupakan pemborosan 
dengan persentase terbesar sebagai penyebab pemborosan lainnya. Usulan 
perbaikan yang diterapkan pada perusahaan yaitu melakukan sosialisasi 
pemilahan barang, menyediakan tempat penyimpanan untuk peralatan, 
memberikan peringatan kepada pekerja untuk membereskan dan mengumpulkan 
peralatan, memberikan informasi kepada pekerja untuk menyingkirkan barang 
yang tidak diperlukan, dan memberikan penambahan peralatan kebersihan, dan 
menyediakan tempat penyimpanan untuk body kompor yang sudah jadi. Hasil 
dari penerapan perbaikan diapatkan penurunan waktu baku pembuatan kompor 
listrik sebesar 32.47 menit. 







1.1. Latar Belakang 
Banyak strategi yang digunakan oleh perusahaan untuk dapat bertahan dalam 
ketatnya persainganan antar perusahaan saat ini. Salah satu strategi yang 
digunakan adalah membangun hubungan atau relasi yang baik dengan 
konsumen. Salah satu aspek yang paling mempengaruhi hubungan baik antara 
perusahaan dan konsumen yaitu ketepatan dalam pemenuhan pesanan atau 
order. Ketika perusahaan terlambat dalam pemenuhan order dari konsumen 
maka konsumen akan merasa kecewa dan dapat mengurangi kepercayaan 
terhadap perusahaan. Apabila keterlambatan pemenuhan pesanan terjadi terus 
menerus akan mengakibatkan konsumen beralih ke perusahaan lain yang 
mampu memenuhi pesanan tepat waktu. 
PT Putra Multi Cipta Teknikindo (PMCT) merupakan perusahaan swasta nasional 
yang bergerak pada bidang industri, perdagangan barang, dan jasa. Perusahaan 
ini beralamatkan di Jeblog RT02, Tirtonirmolo, Kasihan, Bantul, Daerah Istimewa 
Yogyakarta 55181. Perusahaan ini berdiri pada bulan Januari tahun 2014 
dengan memiliki 7 karyawan tetap dan 12 karyawan tidak tetap. Perusahaan ini 
memiliki 6 divisi diantaranya yaitu divisi kompor listrik batik Astoetik, divisi modul 
trainer dan produk pendidikan, divisi teknologi industri dan rumah tangga, divisi 
BTW studio, divisi rumahku indah, dan PMCT training center. Penelitian ini 
dilakukan pada divisi kompor listrik batik Astoetik. Divisi ini memproduksi kompor 
listrik batik hemat energi (Astoetik) diantaranya adalah kompor listrik batik cap, 
kompor listrik batik tulis, canting batik listik. Perusahaan ini dapat memproduksi 
900 unit per tahun. PT Putra Multi Cipta Teknikindo menerapkan sistem produksi 
Make to Order (MTO). PT Putra Multi Cipta Teknikindo mengedepankan unggul 
dalam inovasi serta mutu dan kualitas dalam menjalankan bisnis perusahaannya. 
Dengan adanya inovasi diharapkan produk  yang ditawarkan dapat bersaing 
dengan kompetitor lainnya. Pada observasi dan wawancara awal yang dilakukan 
di PT Putra Multi Cipta Teknikindo ditemukan pemborosan waktu proses 
pembuatan kompor listrik batik. 
Berdasarkan wawancara dengan pemilik perusahaan, terdapat perkiraan 2 
hingga 3 produk yang cacat dari 24 produk yang diproduksi pada bulan Januari 




diproduksi. Hal tersebut dapat berdampak pada terjadinya proses perbaikan 
(rework). Waktu perbaikan (rework) bergantung pada jenis cacat yang terdapat 
pada produk. Apabila terdapat cacat pada bagian kelistrikan seperti panas yang 
dihasilkan tidak sesuai maka waktu rework 30 menit per produk. Apabila terdapat 
cacat pada ukuran kompor yang tidak sesuai maka waktu pengerjaan 3 jam 
hingga 4 jam per produk dikarena adanya pembuatan body dan pengecatan 
ulang. Apabila terjadi keterlambatan penyelesaian produk maka pihak 
perusahaan akan mengkonfirmasikan kepada customer dan menawarkan produk 
yang sudah jadi dikirimkan terlebih dahulu sedangkan untuk produk yang belum 
jadi akan dikirimkan menunggu produk jadi. Kemudian terdapat adanya waktu 
tunggu  untuk pemesanan bahan baku ulang dikarena adanya kerusakan pada 
bahan baku sehingga menyebabkan lamanya proses pembuatan produk jadi. 
Berdasarkan pengamatan di area kerja, PT PMCT memiliki masalah dalam 
peletakan bahan baku dan penempatan peralatan yang digunakan untuk 
pembuatan kompor listrik batik yang masih berantakan atau tidak teratur. Pada  
bahan baku berupa alumunium dan komponen lainnya sering tidak berada pada 
tempatnya atau tercampur dengan benda lainnya serta letaknya jauh dari area 
produksi. Selain itu di beberapa area kerja, peralatan yang digunakan tidak 
memiliki tempat penyimpanan sehingga mengakibatkan lamanya waktu 
pencarian dan pengambilan peralatan yang ingin digunakan. Kemudian terdapat 
juga barang – barang yang tidak diperlukan dalam pembuatan kompor listrik batik 
berada di area kerja. 
Berdasarkan penjelasan permasalahan diatas, PT PMCT mengalami aktivitas 
pemborosan pada proses pembuatan kompor listrik batik. Pemborosan yang 
terjadi berdampak pada lamanya proses penyelesaian produk. Hal tersebut 
menyebabkan perusahaan terlambat dalam pengiriman produk kepada 
konsumen. Pemborosan yang terjadi pada perusahaan dapat dikurangi dengan 
menerapkan lean manufacturing. Lean manufacturing merupakan sebuah 
pendekatan sistematis untuk meminimasikan pemborosan yang dilakukan oleh 
perusahaan dengan perbaikan berkelanjutan untuk memenuhi kepuasan 
pelanggan. 
1.2. Perumusan Masalah 
Berdasarkan penjelasan dari latar belakang diatas, rumusan masalah pada 




batik sehingga menyebabkan keterlambatan penyelesaian produk pada PT Putra 
Multi Cipta Teknikindo. 
1.3. Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini yaitu :  
a. Mengidentifikasi pemborosan yang terjadi pada proses pembuatan produk di 
lantai produksi serta menganalisis akar penyebab masalah pemborosan.  
b. Mengusulkan perbaikan yang dapat dilakukan oleh PT Putra Multi Cipta 
Teknikindo untuk mengurangi pemborosan. 
1.4. Batasan Masalah 
Batasan masalah untuk menyelesaikan permasalahan dalam penelitian ini antara 
lain : 
a. Penelitian dilakukan pada bulan Agustus 2019 hingga Desember 2020. 
b. Produk yang diteliti adalah kompor listrik batik A-SD002.  
c. Solusi Perbaikan dilakukan dengan persetujuan dari pihak perusahaan.  






KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarkan identifikasi pemborosan yang terjadi pada perusahaan maka 
didapatkan lima jenis pemborosan yang terjadi yaitu defect, motion, 
transportation, overprocessing, dan waiting. Akar penyebab terjadinya 
pemborosan berupa aktivitas mencari dan memilih peralatan disebabkan karena 
tidak adanya sosialisasi mengenai pemilahan peralatan, tidak adanya pengingat 
untuk membereskan dan mengumpulkan peralatan setelah pemakaian, tidak 
adanya tempat penyimpanan khusus buat peralatan, dan tidak adanya informasi 
menyisihkan barang yang tidak diperlukan di area kerja. Sedangkan akar 
penyebab terjadi pemborosan berupa adanya aktivitas menata dan merapikan 
body kompor disebabkan karena area kerja yang terbatas dan tidak adanya 
tempat penyimpanan untuk body kompor yang sudah jadi. 
Usulan perbaikan yang dapat diterapkan pada perusahaan yaitu melakukan 
sosialisasi pemilahan barang, menyediakan tempat penyimpanan untuk 
peralatan, memberikan peringatan atau pengingat kepada pekerja untuk selalu 
membereskan dan mengumpulkan peralatan, memberikan informasi kepada 
pekerja untuk menyisihkan barang yang tidak diperlukan, memberikan 
penambahan peralatan kebersihan, dan menyediakan tempat penyimpanan 
untuk body kompor yang sudah jadi. Hasil dari penerapan perbaikan yang 
dilakukan didapatkan penurunan atau mengurangan waktu baku pembuatan 
kompor listrik batik sebesar 32,47 menit. 
6.2. Saran 
Saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya yaitu dilakukan analisis 
pemborosan untuk produk kompor listrik batik lainnya serta memberikan 
rekomendasi perbaikan sehingga perbaikan diharapkan dapat memberikan 
dampak yang baik untuk perusahaan. Dikarenakan adanya pelebaran area kerja 
yang dilakukan perusahaan maka dapat dilakukan penelitian lanjutan mengenai 
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Lampiran 1. Hasil Wawancara dengan Pemilik Perusahaan 
Berikut ini merupakan hasil wawancara antara penulis dengan narasumber yaitu 
pemilik perusahaan PT. PMCT : 
Penulis : Selamat siang Pak. 
Pemilik : Selamat siang. 
Penulis : Apa saja produk yang dihasilkan perusahaan Pak? 
Pemilik : Produk yang dihasilkan peralatan untuk membatik seperti 
kompor listrik batik cap, kompor listrik tulis, dan canting batik listrik. 
Penulis : Apa produk yang paling diminati oleh konsumen? 
Penulis : Kompor listrik batik AS-D002 
Pemilik : Berapa banyak produksi kompor per harinya Pak? 
Penulis : Tergantung permintaan, Dulu pernah memproduksi 900 unit 
untuk 1 tahun mas. 
Penulis : Berapa jumlah pekerja tetap di perusahaan ini Pak? 
Pemilik : Untuk pekerja tetapnya 7 orang mas tetapi kita memiliki 12 
pekerja tidak tetap buat jaga – jaga kalau ada banyak pesanan. 
Penulis : Apa permasalahan yang sering dialami oleh perusahaan selama 
ini Pak? 
Pemilik : Terlambat dalam penyelesaian produk mas dikarenakan 
prosesnya produksinya lama. 
Penulis : Apa dampak yang terjadi dari permasalahan tersebut Pak? 
Pemilik : Perusahaan mendapatkan keluhan atau komplain dari konsumen 
karena pengiriman produk terlambat. 
Penulis : Lalu apa yang dilakukan perusahaan apabila terjadi 
permasalahan tersebut? 
Pemilik : Pihak perusahaan menawarkan kepada konsumen untuk 
mengirimkan produk yang sudah jadi terlebih dahulu atau menunggu produk 
selesai semua baru dikirim. 
Penulis : Lalu apa yang menyebabkan proses pembuatan produk lama 
pak? 
Pemilik : Penyebabnya banyak seperti ada produk yang cacat sehingga 
memerlukan pengerjaan ulang (rework), terkadang bahan baku yang akan 
digunakan mengalami kerusakan jadi harus pesan ulang, pekerja sibuk mencari 
bahan dan peralatan yang digunakan dalam produksi sehingga pekerja harus 




Penulis : Cacat seperti apa yang terjadi pada produk? 
Pemilik : Biasanya panas yang dihasilkan kompor tidak sesuai dengan 
SNI dan ukuran yang dihasilkan tidak sesuai. 
Penulis : Lalu untuk proses rework membutuhkan waktu berapa lama? 
Pemilik : Tergantung dari cacatnya. Kalau cacat dari segi panas biasanya 
30 menit sedangkan cacat dari segi ukuran biasanya 3 hingga 4 jam karena 
harus membuat body kompor dan mengecatan ulang. 
Penulis : lalu untuk pemesanan bahan baku itu berapa lama? 
Pemilik : Tidak tentu datangnya mas. Biasanya 2 hingga 3 hari bahan 
baku datangnya. 
Penulis : Kalau begitu cukup sekian dulu wawancaranya Pak, apabila 
nanti saya memerlukan wawancara lagi saya akan ke perusahaan lagi Pak. 
Mohon maaf kalau ada tutur kata yang salah Pak. Saya ucapakan banyak terima 
kasih Pak. 





Lampiran 2. Faktor Penyesuaian Westinghouse 
FAKTOR KELAS LAMBANG PENYESUAIAN 
KETERAMPILAN 
Superskill 
A1 + 0,15 
A2 + 0,13 
Excellent 
B1 + 0,11 
B2 + 0,08 
Good 
C1 + 0,06 
C2 + 0,03 
Average  D 0,00 
Fair 
E1 - 0,05 
E2 - 0,10 
Poor 
F1 - 0,16 
F2 - 0,22 
USAHA 
Excessive 
A1 + 0,13 
A2 + 0,12 
Excellent 
B1 + 0,10 
B2 + 0,08 
Good 
C1 + 0,05 
C2 + 0,02 
Average  D 0,00 
Fair 
E1 - 0,04 
E2 - 0,08 
Poor 
F1 - 0,12 
F2 - 0,17 
KONDISI KERJA 
Ideal A + 0,06 
ExcellentY B + 0,04 
Good C + 0,02 
Average  D 0,00 
Fair E - 0,03 
Poor F - 0,07 
KOSISTENSI 
Perfect A + 0,04 
ExcellentY B + 0,03 
Good C + 0,01 
Average  D 0,00 
Fair E - 0,02 






Lampiran 3. Faktor Kelonggaran 
Faktor Contoh Pekerjaan 
Kelonggaran (%) 
Ekivalen Beban Pria Wanita 
          
          
A. Tenaga yang dikeluarkan         
          
1. Dapat diabaikan Bekerja di meja, duduk Tanpa beban 0 - 6 0 - 6 
2. Sangat Ringan Bekerja di meja, berdiri 0,00 - 2,25 kg 6 - 7,5 6 - 7,5 
3. Ringan Menyekop ringan 2,25 - 9 kg 7,5 - 12 7,5 - 16 
4. Sedang Mencangkul 9 - 18 kg 12 - 19 16 - 30 
5. Berat Mengayun palu yang berat 19 - 27 kg 19 - 30   
6. Sangat Berat Memanggul beban 27 - 50 kg 30 - 50   
7. Luar Biasa Berat Memanggul karung berat diatas 50 kg     
          
B. Sikap Kerja         
          
1. Duduk Bekerja duduk, ringan 0 - 1 
2. Berdiri di atas dua kaki Badan tegak, ditumpu dua kaki 1 - 2,5 
3. Berdiri d atas satu kaki Satu kaki mengerjakan alat kontrol 2,5 - 4 
4. Berbaring Pada bagian sisi, depan atau belakang badan 2,5 - 4 








Lampiran 3. Lanjutan 
Faktor Contoh Pekerjaan 
Kelonggaran (%) 
Ekivalen Beban Pria Wanita 
          
C. Gerakan Kerja         
 
        
1. Normal Ayunan bebas dari palu 0 
2. Agak terbatas Ayunan terbatas dari palu 0 - 5 
3. Sulit Membawa beban berat dengan satu tangan 0 - 5 
4. Pada anggota - anggota badan terbatas Bekerja dengan tangan diatas kepala 5 - 10 
5. Seluruh anggota badan terbatas Bekerja dilorong pertambangan sempit 10 - 15 
          
D. Kelelahan Mata *)   Pencahayaan Baik Buruk 
          
1. Pandangan yang terputus - putus Membawa alat ukur 0 - 6 0 - 6 
2. Pandangan yang hampir terus menerus Pekerjaan - pekerjaan yang teliti 6 - 7,5 6 - 7,5 
3. Pandangan terus menerus fokus berubah Memeriksa cacat - cacat pada kain 7,5 - 12 7,5 - 16 
4. Pandangan terus menerus dengan fokus tetap Pemeriksaan yang sangat teliti 12 - 19 16 - 30 
          
E. Keadaan Temperatur Kerja **) Temperatur (C) Kelemahan Normal Berlebihan 
1. Beku Di bawah 0 Di atas 10 Di atas 12 
2. Rendah 0 – 13 10 - 0 12 - 5 
3. Sedang 13 – 22 5 - 0 8 - 0 
4. Normal 22 – 28 0 - 5 0 - 8 
5. Tinggi 28 – 38 5 - 40 8 - 100 






Lampiran 3. Lanjutan 
Faktor Contoh Pekerjaan 
Kelonggaran (%) 
Ekivalen Beban Pria Wanita 
          
F. Keadaan Atmosfir ***)         
          
1. Baik Ruang yang berventilasi baik, udara segar 0 
2. Cukup 
Ventilasi kurang baik, ada bau - bauan (tidak 
berbahaya) 
0 - 5 
3. Kurang Baik 
Ada debu - debu beracun, atau tidak beracun 
tetapi banyak 
5 - 10 
4. Buruk 
Adanya bau - bauan berbahaya yang 
mengharuskan menggunakan alat pernapasan 
10 - 20 
          
G. Keadaan Lingkungan Yang Baik         
          
1. Bersih, sehat, cerah, dengan kebisingan rendah     0   
2. Siklus kerja berulang antara 5-10 detik     0 - 1   
3. Siklus kerja berulang antara 0-5 detik     1 - 3   
4. Sangat bising     0 - 5   
5. Jika faktor - faktor yang berpengaruh dapat                          
menurunkan kualitas 
    0 - 5   
6. Terasa adanya getaran lantai     5 - 10   






Lampiran 3. Lanjutan 
          
*) Kontras antara warna hendaknya diperhatikan         
**) Tergantung juga pada keadaan ventilasi         
***) Dipengaruhi juga oleh ketinggian tempat kerja dari permukaan laut dan keadaan iklim       
Catatan pelengkap :          
Kelonggaran untuk kebutuhan pribadi bagi : Pria = 0 - 2,5%       







Lampiran 4. Surat Keterangan Penelitian 
 
 
 
 
